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(57) Abstract: The invention concerns a device for assembling at least two laminated glass panes (1, 2) consisting each of several 
individual rigid glass panes (1.1 to 1.4, 2.1 to 2.4) surface-assembled to one another with adhesive layers, and succeeding one another 
in an extending direction, partly overlapping one another in the adjacent edge zones projecting perpendicularly on the surfaces of the 
glass panes and assembled to one another in that overlapping zone (3) delimited on the side of the edge. The invention is characterized 
in that only part of the rigid glass panes, at least one individual glass pane (LI, 1.2, 2.1, 2.2) of each laminated glass pane (1, 2) 
extends in the overlapping zone (3), thereby enabling a smooth continuous transition from one laminated glass pane to the next with 
a visual effect of extremely transparent pure glazing. 
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(57) Abrege : Dispositif d'assemblage pour au moins deux vitrages feuilletes (1, 2) composes chacun de plusieurs vitrages indivi- 
duels (1-1 a 1.4, 2.1 a 2.4) rigides et assembles Tun a I'autre en surface au moyen de couches adhesives, qui se succedent dans une 
direction d'extension, se recouvrent partiellement dans des regions de bord contigues en projection perpendiculaire sur les faces des 
vitrages et sont assembles Tun a I'autre dans cette region de recouvrement (3) limitee du cote du bord, caracterise en ce que seule une 
partie des vitrages rigides, au moins une vitrage individuel (1.1, 1.2, 2.1, 2.2) de chaque vitrage feuillete (1, 2), s'etend dans la region 
de recouvrement (3). Ceci permet une transition lisse continue d'une vitrage feuillete au suivant avec un effet visuel de "vitrage pur" 
tres transparent. 
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Dispositif d' assemblage pour des vitrages feuilletes 



L' invention se rapporte a un dispositif 
d' assemblage pour des vitrages feuilletes, comprenant 
au moins deux vitrages feuilletes composes chacun de 
plusieurs vitrages individuels rigides et assembles 
I'un a 1' autre en surface au moyen de couches 
adhesives, qui se succddent dans une direction 
d* extension, se recouvrent partiellement dans des 
regions de bord contigues en projection perpendiculaire 
sur les faces des vitrages et sont assembles I'un a 
1' autre dans cette region de recouvrement limitee du 
cote du bord. 

Le document DE-Al-198 16 099 decrit un dispositif 
d' assemblage de cette nature, en particulier pour des 
vitrages feuilletes, dans lequel, selon une forme de 
realisation, deux vitrages feuilletes disposes 
parallelement et a distance I'un de 1' autre enferment 
entre eux avec un chevauchement , a proximite de leurs 
aretes, un troisieme vitrage feuillete. Dans la region 
du chevauchement, les trois vitrages feuilletes sont 
assembles a I'aide d'un boulon, qui traverse les trois 
vitrages feuilletes . Les trous correspondants dans les 
trois vitrages feuilletes ne doivent pas necessairement 
etre alignes axialement car, selon cette solution 
connue, une masse de scellement durcissable qui enrobe 
ledit boulon peut compenser totalement les tolerances 
sur les positions des trous. Apres son durcissement , 
cette masse de scellement reprend les efforts exerces 
sur les parois des trous. Ce dispositif d' assemblage 
est prevu en particulier pour le montage dit de 
longerons de verre, c'est-a-dire d' elements de 
renforcement allonges composes de plusieurs poutres de 
verre de structure composite, principalement dans les 
f agades vitr6es . 

II est egalement connu de faire deborder du cote 
du bord, hors du composite de verre, des elements 
d' assemblage pour des assemblages bord a bord de 
vitrages feuilletes, Ainsi, le document DE-PS 1 203 924 
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decrit un verre de securite feuillete compose de deux 
vitrages de verre rigides et d'une couche de colle qui 
les assemble. Le bord d'une des deux vitrages rigides 
depasse nettement le bord de 1' autre vitrage- La 
couche de colle se termine avec un retrait avant le 
bord du plus petit vitrage rigide . La f ente qui 
subsiste est comblee avec une masse de scellement en 
silicone 61astomere, qui deborde encore sous la forme 
d'une arete prolongee au-dela du depassement du plus 
grand vitrage rigide et qui peut contenir une armature 
metallique. Elle permet la fixation du vitrage 
feuillete a un chassis ou analogue sans forer dans les 
vitrages rigides (de verre) eux-memes . Ce dispositif 
d' assemblage a ete imagine principalement pour le 
montage de vitrages feuillet^s dans des avions. 

Dans un autre dispositif d' assemblage pour des 
vitrages feuilletes (DE-Cl-199 58 372), les vitrages 
(centraux) chaque fois interieurs sont, dans les 
regions de bord de vitrages feuilletes composes d'au 
moins trois vitrages rigides, plus courts que les 
vitrages exterieurs. Dans la fente qui subsiste, on 
introduit un 616ment de raaintien rigide, par exemple 
une plaque d'acier, dont l'6paisseur correspond a 
I'epaisseur dudit vitrage central. II est ainsi 
possible d'incorporer cet element de maintien dans le 
composite lors du processus d' assemblage (autoclave ou 
precede analogue). Comme element d' assemblage, on peut 
utiliser a cet effet les films adhesifs 
thermoplastiques utilises de toute fagon entre les 
vitrages rigides. Ces vitrages feuilletes peuvent etre 
fix6s a une ossature sans trous dans les vitrages 
rigides a I'aide de 1' Element de maintien qui depasse. 

A cote de la solution mentionnee dans 
1 ' introduction pour la compensation des tolerances des 
parois des trous lors de la fixation de boulons ou de 
douilles dans des trous passants dans des vitrages 
composites a plusieurs couches (chaque fois avec deux 
vitrages exterieurs et au moins un vitrage central) , on 
connalt encore d'autres solutions par les documents DE 
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100 55 983 CI et DE 100 63 547 CI. Toutes deux portent 
sur un positionnement de douilles avec des douilles 
excentriques/ pour lequel dans le premier document le 
trou dans un vitrage central est plus petit que les 
trous dans les vitrages exterieurs, tandis que dans la 
deuxieme solution le trou du vitrage central est plus 
grand que celui des vitrages extferieurs . 

Le probleme ^ la base de 1 ' invention est de 
procurer un autre dispositif d' assemblage pour des 
vitrages feuilletes, qui permet d' assembler ceux-ci 
I'un a 1' autre en alignement axial lisse (pour une meme 
epaisseur) . 

Conformement k 1' invention, ce probleme est resolu 
par le fait que seule une partie des vitrages rigides, 
au moins un vitrage individuel de chaque vitrage 
feuillet6, s'6tend dans la region de recouvrement . 

Les caracteristiques des revendications 

dependantes presentent des formes de realisation 
avantageuses de cette invention - 

L'avantage conforme au probleme et a 1' invention 
resulte du fait que les vitrages feuilletes sont 
echelonn6s au bord dans la region de recouvrement, ou 
que dans chaque cas les vitrages individuals du 
composite respectif ne s'etendent pas toutes jusqu'a ce 
bord. Du fait que seule une partie des vitrages rigides 
de chaque vitrage feuillete s'etend dans la region du 
recouvrement, ou 1' assemblage entre les vitrages 
feuilletes est realise, il est possible de realiser des 
transitions lisses des faces externes des vitrages 
assemblies successives dans une direction d' extension, 
et sur lesquelles seuls des elements de fixation locaux 
sont eventuellement en saillie. II est en particulier 
possible de se passer de pattes metalliques posees a 
l'ext6rieur ou analogues, qui sont dans le cas 
contraire inevitables dans les assemblages bord a bord 
de deux vitrages (de verre) . Par "direction 
d* extension" on entend ici 1' extension des vitrages 
feuilletes orientee par dessus le joint d ' assemblage . 

La nature de 1' assemblage des vitrages se 
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recouvrant 1 ' un 1' autre partiellement peut etre 
choisie selon les besoins et les possibilites de 
montage sur le site. On utilisera de preference des 
assemblages a boulons du type deja connu par I'etat de 
la technique (avec des trous de passage) comme organe 
d' assemblage, pour aussi solidariser mecaniquement les 
vitrages feuilletes, una forme de realisation 
avantageuse selon 1 ' invention 6tant encore discutee a 
cet effet. 

II est cependant egalement possible de travailler 
avec des assemblages a pinces situes a I'exterieur, qui 
serrent uniquement les vitrages I'un sur 1' autre dans 
la region de recouvrement, avec lesquels il faut de 
preference prevoir des couches intermediaires 
61astiques entre les surfaces de verre. 

Enfin, on peut imaginer d' assembler les vitrages 
dans la region de recouvrement par collage de surface, 
en introduisant une masse de scellement hautement 
adhesive, durcissable ou a elasticity permanente, dans 
la fente/1 ' interstice entre les vitrages individuels. 
Le cas echeant, on peut ameliorer 1' adherence par un 
primaire, avec lequel les faces de verre tournees l*une 
vers 1' autre sont revgtues . De telles solutions peuvent 
etre realisees de fagon transparente et procurer 
1' impression d'une bande de verre continue d'une piece. 

II va de soi que les possibilites d' assemblage 
precitees ainsi que d'autres options d' assemblage non 
mentionnees explicitement ici peuvent etre librement 
combinees les unes avec les autres au gre des besoins. 

II est en principe possible de ne laisser depasser 
que des vitrages rigides individuels (monolithiques) 
des vitrages feuilletes dans la region de recouvrement, 
pour assembler I'une a 1' autre selon 1' invention par 
exemple deux vitrages feuilletes se composant chacun de 
deux vitrages rigides (de verre) . Dans ce cas, on 
realisera les deux vitrages se recouvrant en partie au 
moins comme des vitrages de verre precontraint , afin 
d'atteindre la resistance mecanique necessaire. 

Si les vitrages feuilletes se composent chacun 
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d'au moins trois vitrages individuels, on peut alors 
realiser 1 ' assemblage selon 1' invention, en ne laissant 
depasser qu ' un vitrage exterieur d'un premier vitrage 
au-dela des bords des deux autres vitrages, tandis que 
le vitrage exterieur correspondant au vitrage a 
assembler est en retrait dans une mesure correspondante 
par rapport aux deux autres vitrages • 

Selon une variante, on peut egalement placer en 
retrait le vitrage central d'un composite triple et 
munir le vitrage associe d'un vitrage central qui 
depasse. De ce fait, les deux vitrages composites sont 
quasi assembles par indentation ou par tenon et 
mortaise dans la region de recouvrement . 

Toutes les configurations qui precedent sont 
realisables de manidre analogue avec des vitrages 
feuilletes qui comprennent plus de trois vitrages 
rigides, dans lesquels les "vitrages individuels" qui 
depassent peuvent alors eux-memes a nouveau former des 
parties de vitrages feuilletes- Ceci constitue une 
forme de realisation preferee de la presente invention, 
qui est decrite a titre d'exemple a I'aide des figures. 

D' autres possibilites ne sont cependant pas pour 
autant exclues du domaine du concept de 1' invention, 
dans la mesure ou elles sont comprises dans les 
revendications . Ici 6galement, il serait par exemple 
possible de prevoir une indentation des vitrages 
individuels dans la region de recouvrement, en faisant 
se succeder en alternance un vitrage en saillie et un 
vitrage en retrait. 

II va de soi que des fentes eventuelles ou des 
espaces interraediaires 6ventuels entre les vitrages 
individuels ou feuilletes en recouvrement doivent 
toujours etre remplis de matieres appropri6es (de 
preference transparentes) , de telle fagon que celles-ci 
ne doivent pas reprendre des contraintes de flexion 
statiques internes excessives sous 1' action d' efforts 
de serrage ou de pingage provenant des elements 
d' assemblage - 

Si I'on utilise des elements de ferrure dans des 
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trous des regions se recouvrant mutuellement des 
vit rages feuilletes, ceux-ci peuvent dans un cas 
optimal etre enfonc6s a fleur de la surface^ ou ne se 
trouver que legerement en saillie au-dessus des faces 
exterieures des vitrages - Des pattes ou des rails 
places a I'exterieur^ apparents a la vue, peuvent au 
contraire, conune on I'a deja indique, etre completement 
supprimes avec la solution conforme a 1' invention, de 
telle fagon que 1 ' on puisse obtenir un effet de 
"vitrage pur" visuellement transparent. 

Une compensation d'alignement entre les trous dans 
les vitrages feuilletes a assembler peut se limiter, 
selon 1* invention, a deux vitrages individuels, un de 
chaque vitrage feuillet6^ meme si ceux-ci sont a leur 
tour des composants de parties de vitrages feuilletes 
qui se recouvrent. Selon une forme de realisation 
avantageuse,- ceci est obtenu en ce qu'un organe 
d' assemblage traversant les vitrages feuilletes dans la 
region de recouvrement est centre sur 1 ' axe d'un trou 
d'un premier vitrage individuel, tandis que d'eventuels 
ecarts du centre du trou d'un deuxieme vitrage 
individuel appartenant ^ 1' autre vitrage feuillet6 sont 
compenses avec des moyens appropries (par exemple des 
bagues excentriques selon le document EP 506 522 Bl) . 
II est en 1' occurrence interessant de faire appuyer 
radialement 1' organe d* assemblage sur les parois d'au 
moins deux trous appartenant aux differentes vitrages 
feuilletes, afin que des charges exterieures puissent 
etre transmises de fagon fiable et sans doramage entre 
les deux vitrages. 

D'autres d6tails et avantages de I'objet de 
1' invention apparaltront par les dessins d'un exemple 
de realisation et par leur description detaillee qui 
suit - 

Dans ces dessins simplifies, sans echelle 
particuliere, 

- La Fig. 1 est une vue en perspective d'une 
region de recouvrement de deux vitrages feuilletes a 
assembler avec un dispositif d' assemblage conforme a 
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1' invention, avec une representation eclatee d'un 

organe d ' assemblage correspondant ; et 

- La Fig. 2 montre une representation en coupe 
du dispositif d' assemblage selon la Fig. 1 dans la 
region de recouvrement . 

Dans la Fig. 1 sont representees des parties de 
deux vitrages feuilletes 1 et 2^ qui sont chacun 
compos6es de quatre vitrages rigides 1.1, 1.2, 1.3, 1.4 
ainsi que 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 et qui sont jointifs I'un 
a 1' autre bord a bord par des aretes droites . Les 
vitrages individuels 1.1 a 1.4 et 2.1 a 2.4 sont 
assembles de fagon permanente les uns aux autres en 
surface de la maniere conventionnelle a I'aide de films 
adh6sifs (PVB) thermoplastiques intermediaires . Pour la 
description qui suit, on considdre que les vitrages 
individuels sont en verre. L ' application du dispositif 
d' assemblage decrit ici pour des composites verre- 
matiere plastique ou des vitrages feuilletes 
integralement en matiere plastique n'est cependant pas 
exclue pour autant, 

Les vitrages de verre individuels peuvent etre 
constitu6s de verre flotte normal ; ils peuvent etre 
pr6contraints ou partiellement precontraints . 

On voit sur les aretes superieures des vitrages 
feuilletes que les vitrages individuels 1.1 et 1.2 
ainsi que 2.1 et 2.2 se prolongent au-dela des bords 
des vitrages individuels respectivement associes 1.3 et 
1,4 ainsi que 2.3 et 2.4. Les aretes bord a bord deja 
mentionnees sont d6sign6es par IK et 2K sur les aretes 
externes (en meme temps faces frontales des vitrages 
1.1 et 1.2 ainsi que 2.1 et 2.2) et IK' ainsi que 2K' 
pour les aretes echelonn6es en retrait (faces frontales 
des vitrages 1.3 et 1.4 ainsi que 2.3 et 2.4). II est 
en particulier preferable de dimensionner les 
d6passements partiels respectifs des deux vitrages 
feuilletes de maniere exactement 6gale, de telle 
maniere qu'il n'apparaisse pas de fentes importantes 
dans leurs faces exterieures apres 1 ' assemblage . 

Ces aretes bord a bord delimitent entre elles une 
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region de recouvrement 3. Ici, des faces partielles 
des vitrages 1.2 et 2.2 se font face. Dans la region de 
recouvrement 3, il se forme entre elles une fente 4. 
Dans celle-ci est introduite une couche intermediaire 
(voir Fig. 2)^ qui devrait avoir la meme epaisseur que 
la couche adhesive qui assemble lesdites deux vitrages 
chaque fois avec les vitrages contigus 1.3 
respectivement 2.3. Ainsi, on assure d'une part que les 
deux faces ext6rieures des vitrages feuilletes 1 et 2 
se trouvent en alignement lisse I'un par rapport a 
1' autre, lorsqu'ils sont orientes parallelement I'un a 
1' autre- D' autre part, les faces tournees I'une vers 
1' autre des deux vitrages de verre individuels ne sont 
pas appliqu6es directement I'un sur 1' autre. En outre, 
la couche intermediaire relativement molle peut 
admettre de faibles ecarts par rapport a 1' alignement 
longitudinal parall^le des deux vitrages feuilletes et 
de fagon limit^e aussi des deformations dynamiques dues 
aux efforts et aux couples qui agissent de I'exterieur. 

Bien que la couche intermediaire mentionnee dans 
la fente 4 pourrait en principe assembler les deux 
vitrages feuilletes I'un ^ 1' autre de fagon adhesive en 
surface, si elle se presentait sous la forme d'une 
colle a forte adherence, il est prevu dans la region de 
recouvrement 3, selon une forme de realisation 
avantageuse de 1' invention^ au moins un organe 
d' assemblage ou de maintien mecanique en plusieurs 
parties, dont les elements sont globalement pourvus 
dans la Fig. 1 du repere numerique 5 de part et d' autre 
de la region de recouvrement 3. Les reperes numeriques 
individuels des elements seront introduits lors de la 
description de la Fig. 2. 

Bien entendu, il peut §tre prevu en cas de besoin 
plusieurs organes d' assemblage dans la region de 
recouvrement, si les conditions de charge le requierent 
et si I'espace de construction ou la surface de la 
region de recouvrement ont ete congus suffisamment 
grands . 

Les vitrages individuels 1.1, 1.2, 2.2 et 2.1 sont 
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a cet effet traverses ensemble dans la region de 
recouvrement - Leurs trous au moins approximativement 
alignes axialement fournissent ensemble un trou passant 
6 situe au centre dans la region de recouvrement, qui 
peut cependant avoir des parois echelonnees par suite 
de tolerances de fabrication (6carts de position/de 
mesures) des trous individuels. Comme cela a egalement 
^t6 decrit dans l'6tat de la technique mentionne dans 
1 ' introduction, ce probleme se pose souvent avec de 
telles structures d ' assemblage, parce les trous peuvent 
etre amenes en position axiale exacte 1 ' un au-dessus de 
1' autre avec un cout non negligeable lors du pergage 
des vitrages individuels et lors du processus 
d' assemblage- Toutefois, les diametres nominaux des 
trous eux-memes peuvent dans tous les cas etre 
reproduits avec une precision suf f isamment grande, de 
sorte que des pieces d'ajustage peuvent etre rfeserv^es 
pour les remplir. 

A I'aide de la representation en coupe de la Fig. 
2, on decrira a present en detail les composants de 
I'organe d' assemblage 5 (deja monte) ainsi que leurs 
f onctions - Des pieces identiques ^ celles de la Fig. 1 
sont ^ nouveau pourvues des m^mes reperes numeriques . 
Le regard tombe du haut vers le bas sur la vue de la 
Fig. 1, la coupe est menee par le plan horizontal axial 
du trou de passage 6. On ne peut voir que les parties 
des deux vitrages feuilletes 1 et 2 qui se recouvrent 
mutuellement (sur la portee de 1' accolade 3), en plus 
des aretes IK et 2K. On reconnait en outre la couche 
intermediaire 7 dej^ mentionnee, disposee dans la fente 
4 entre les vitrages 1.2 et 2.2. 

La piece centrale de cet organe d' assemblage est 
une douille 8 en metal ou en une matiere plastique a 
haute resistance, dont la longueur correspond 
sensiblement a I'epaisseur totale des vitrages 
feuilletes 1 et 2, mais dont le diametre ext^rieur est 
nettement plus petit que le diametre du trou de passage 
6. La douille cylindrique echelonnee exterieurement 8 
est pourvue d'un filet interieur continu (une douille 
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en matiere plastique sera pourvue d'un insert 

metallique filete) . Des vis a tete 9 et 12 sont vissees 
par les deux cotes, chacune de ces vis a tete realisee 
sous la forme d'une vis a tete noy6e k six pans 
interieurs etant introduite a travers une rondelle 
d'extremite 10, respect ivement 13, qui masque vers 
I'exterieur le trou 6. Entre les rondelles d'extremite 
10 et 13 et la surface annulaire de verre recouverte 
respectivement par celles-ci sont inserees des cales de 
matiere plastique 11 respectivement 14, qui empechent 
le contact direct entre les rondelles (metalliques) 10 
et 13 et les aretes et les faces du verre. 

II est certes avantageux, pour la plupart des cas 
de charge, que les rondelles d'extremite aient une 
large base d'appui sur la surface ext6rieure sur 
laquelle elles s'appuient,- comme cela est montr6 ici . 
En meme temps, une compensation transversale glissante 
sur les surfaces exterieures par rapport a des ecarts 
relatifs des centres des trous des vitrages individuels 
est ainsi possible. 

Pourtant, on pourrait egalement imaginer de 
realiser les rondelles d'extr6mite avec un contour 
tronconique et de les enfoncer au moins partiellement 
dans des trous coniques correspondants dans les 
vitrages exterieurs 1 . 1 respectivement 2.1. On pourrait 
ainsi - a la difference de 1 ' illustration - obtenir une 
surface completement ou approximat ivement lisse meme 
dans la region de I'organe d' assemblage 5. Ceci peut 
eventuellement etre renforce avec une realisation de la 
couche intermediaire 7 sous la forme d'une couche 
adhesive. Pourtant, cette configuration n'est 
realisable volontairement que si au moins les deux 
trous dans les vitrages exterieurs peuvent §tre 
positionnes axialement avec une grande precision - 

L'organe d' assemblage 5 est appuy6 radialement 
dans la parol du trou de passage 6 au moyen d' elements 
d'ajustement pour la transmission d' efforts sur la 
parol. Dans la configuration montree, ceux-ci se 
composent d'une bague de cent rage 15 - de preference en 



wo 2005/075780 



PCT/FR2005/050042 



11 

matiere plastique - dont le diametre interieur 
correspond au diametre exterieur de la douille 8 et 
dont le diametre exterieur correspond au diametre 
interieur du trou du vitrage individuel 1.2. La bague 
de centrage 15 repose sur un epaulement annulaire de la 
douille 8- Sa distance par rapport a la rondelle 
d'extremite 10 dans la direction longitudinale de la 
douille 8 est dimensionnee de telle fagon que la bague 
de centrage 15 soit situee aussi exactement que 
possible dans le trou du vitrage individuel 1.2 apres 
1* insertion de la douille 8, des que la rondelle 
d'extremite 10 respectivement sa cale en matiere 
plastique 11 est appliquee sur la surface exterieure du 
vitrage de verre. 

La bague de centrage 15 determine le centrage de 
1' organs d' assemblage 5 dans le trou de passage 6 et 
des lors aussi la position des rondelles d'extremite 10 
et 14 par rapport au centre du trou dans la face 
exterieure. Pour la compensation d'eventuels ecarts de 
position de 1 ' axe du trou dans le vitrage individuel 
2.2 par rapport a I'axe du trou dans le vitrage 
individuel 1.2, la douille est soutenue radialement 
dans ce dernier par une combinaison de deux bagues 
excentriques 16.1 et 16.2 connue en soi dans un 
contexte analogue (EP 506 522 Bl) , qui peuvent 
s'appliquer directement sur la bague de centrage 15 
dans la direction axiale. Le diametre interieur de la 
bague excentrique interne 16.1 est egal au diametre 
exterieur de la douille 8, tandis que le diametre 
exterieur de la bague excentrique externe 16.2 est egal 
au diametre interieur du trou du vitrage individuel 
2.2. De meme, les bagues excentriqiies 16.1 et 16.2 
sent, comme la bague de centrage 15, fabriquees de 
preference en une matiere plastique a haute resistance 
et resistant au vieillissement . 

On voit qu'il est prevu dans les rondelles 
d'extremite 10 et 13 chaque fois deux trous 17 et 18 de 
grandeur differente (dessines en traits interrompus) . 
Le trou plus grand 17 sert chaque fois, comme cela est 
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indique par des f leches dirigees vers les trous, 
pour introduire une masse de remplissage dans les 
espaces creux subsistant dans le trou apres le montage 
de I'organe d' assemblage 5^ tandis que le trou plus 
petit respectif 18 non seulement laisse 6chapper I'air 
d^place (f leches vers I'exterieur) mais sert de sortie 
de contr61e pour la masse de remplissage, apres que 
celle-ci ait rempli entierement ou en tous cas le plus 
largement possible lesdits espaces creux. 

Pour le montage de I'organe d' assemblage, il est 
prevu que la douille 8 avec la rondelle d'extremite 10 
et la cale 11 soit groupee en une unite au moyen de la 
vis a tete 9. Pour r6duire le nombre de pidces, on 
pourrait aussi regrouper en une seule piece la douille 
avec la rondelle d'extremite 10 (alors eventuellement 
sans vis 9) - La bague de centrage 15 est engagee sur la 
douille 8 jusqu'a I'epaulement et maintenue en position 
sur celle-ci. L' unite avec la bague de centrage engagee 
15 est introduite dans le trou par la face exterieure 
du vitrage feuillete 1. Par une adaptation precise au 
diametre interieur du trou dans le vitrage 1.2, la 
bague de centrage 15 est positionn6e exactement dans le 
centre du trou. Elle peut reprendre respectivement 
transmettre les efforts agissant sur cette parol du 
trou. Un ajustement legerement serre, ou aussi un 
revetement adhesif du pourtour exterieur de la bague de 
centrage peut aider le montage, en empechant celle-ci 
de tomber hors de 1' unite preassemblee . 

Avant la pose du vitrage feuillete 2 dans la 
region de recouvrement 3 sur le vitrage feuillete 1, on 
insere la couche intermediaire transparente 7 . Elle 
pr6sente un 6videment correspondant a la grandeur du 
trou de passage. 

La bague excentrique interne 16.1 est glissee en 
une position quelconque sur la douille 8, jusqu'a ce 
qu'elle s' applique sur la bague de centrage 15. Apres 
la pose du vitrage feuillete 2, la bague excentrique 
externe 16.2 est introduite dans la position 
representee, dans laquelle d'une part elle entoure la 
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bague excentrique interne 16.1 et d' autre part elle 
s' applique exterieurement sur la surface laterale du 
trou du vitrage individual 2.2. Pour compenser des 
ecarts de centres des trous, les deux bagues 
excentriques 16.1 et 16.2 peuvent tourner I'une par 
rapport a 1' autre. Au totals on obtient aussi une 
fixation de position dans le trou du vitrage individual 
2.2^ en plus de la compensation des tolerances- On voit 
que seules les deux vitrages individuels interieurs 1.2 
et 2.2 des vitrages feuilletes 1 et 2 sent impliques 
dans le centrage et dans le transfert des charges dans 
la parol du trou de passage. 

A la difference de cette representation, il serait 
egalement possible de prevoir un centrage equivalent a 
I'aide des trous dans les vitrages individuels 
ext6rieurs 1.1 et 2.1. Etant donne que les vitrages 
individuels de chaque vitrage feuillete sont asseinbles 
I'un a 1' autre de fagon resistante au cisaillement par 
les couches adhesives, un transfert de charge (radial) 
dans un seul des deux vitrages,. comme cela est montre 
ici, satisfait entierement les exigences imposees. 

Pour 1* assemblage final solide des vitrages 
feuilletes 1 et 2, la vis 12 est ^ present viss6e d la 
douille 8 avec la rondelle d'extremite 13 et la couche 
intermediaire 14, pour fermer le trou 6. II est 
avantageux que, abstraction faite d'une estimation 
precise du couple de serrage prevu pour le serrage de 
la vis 12, la longueur axiale de la douille 8 soit 
adaptee a I'epaisseur totale de la region de 
recouvrement 3, de telle fagon que la douille forme une 
butee de securite centre un serrage trop fort des vis 
et un ecrasement trop important des rondelles 
d' extremity sur les faces exterieures, afin de pouvoir 
eviter des dommages aux vitrages feuilletes . 

Les espaces creux residuels du trou de passage 6 
sont combles avec une masse de remplissage appropriee 
(mortier de ciment ^ plusieurs composants, resine de 
moulage, etc.). En 1 ' occurrence, la masse de 
remplissage est injectee sous pression par le trou plus 
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grand 17 prevu dans les rondelles d'extremite 10 
respectivement 14, jusqu'a ce qu'elle sorte par les 
orifices de sortie plus petits 18. Apres durcissement 
de la masse de remplissage, une application ou une 
transmission uniforme des efforts dans la parol du trou 
est garantie. En meme temps, I'organe d' assemblage 5 
est completement enrobe dans le trou de passage 6. La 
couche interm6diaire (transparente) 7 emp§che la 
penetration de masse de remplissage dans la fente entre 
les vitrages 1.2 et 2.2 dans la region de recouvrement . 

On rappellera que plusieurs trous 6 et plusieurs 
organes d' assemblage 5 de ce type peuvent etre prevus 
dans une seule et meme region de recouvrement 3, 
lorsque les sollicitations rencontrees le requierent. 
Dans 1 ' application pr6f6r6e du dispositif d" assemblage 
pour le montage de longerons ou de bandes de verre, qui 
sont prevus pour le renforcement de fagades entierement 
vitreeS/ le module de construction (long et elance a la 
maniere d'une poutre) compose d'au moins deux vitrages 
feuilletes successifs (qui a leur tour peuvent etre 
constitues de deux, trois ou encore davantage de 
vitrages individuels assembles) est pos6 avec une arete 
longitudinale sur la face de la fagade ou est assemble 
a celle-ci- 

Les faces exterieures des vitrages feuillet6s sont 
ainsi inclinees par rapport a la surface de la fagade, 
qui est a son tour composee d'une pluralite de vitrages 
de verre fixes a une ossature tout etant situees dans 
le plan de la surface de la fagade. Des efforts 
exterieurs (par exemple courbure de la fagade sous 
I'effet du vent) introduisent par consequent dans le 
module des efforts transversaux de flexion, qui sont le 
cas 6cheant mieux repris et transmis avec plusieurs 
dispositif s d' assemblage places les uns a cote des 
autres • La charge principale agit en 1' occurrence en 
cisaillement sur les organes d' assemblage prevus dans 
la region de recouvrement. En 1 ' occurrence, ces 
derniers peuvent etre places en ligne, ou aux angles 
d'un polygene. 
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Chaque poutre individuelle en vitrages 

feuilletes a au maximum une longueur d' environ 6 m, eu 
egard a la longueur maximale usuelle des demi-produits . 
II va de soi par consequent que lesdits modules peuvent 
aussi s'etendre sur plusieurs assemblages bord a bord 
avec des dispositifs d' assemblage conformes a 
1' invention, si la fagade s'etend par exemple sur 
plusieurs etages. 

La longueur totale de la region de recouvrement 
dans la direction d' extension des vitrages feuilletes 
sera;. tout comme la largeur des vitrages feuilletes 
eux-memes, dimensionnee selon le cas de charge ainsi 
que, le cas echeant, selon le nombre des trous de 
passage et des organes d' assemblage k placer par region 
de recouvrement . A titre d' exemple , cette zone de 
recouvrement peut atteindre les 2 metres . 
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REVENDICATIONS 

1- Dispositif d' assemblage pour au moins deux 
vitrages feuilletes (1, 2) composes chacun de plusieurs 
vitrages individuels (1.1 a 1.4, 2.1 a 2.4) rigides et 
assembles I'un a 1' autre en surface au moyen de couches 
adhesives, qui se succddent dans une direction 
d' extension, se recouvrent partiellement dans des 
regions de bord contigues en projection perpendiculaire 
sur les faces des vitrages et sont assembles 1 ' un a 
1' autre dans cette region de recouvrement (3) limitee 
du cote du bord, caracterise en ce que seule une partie 
des vitrages rigides, au moins un vitrage individuel 
(1-1, 1.2, 2-1, 2-2) de chaque vitrage feuillet6 (1, 
2), s'6tend dans la region de recouvrement (3). 

2. Dispositif d* assemblage selon la 
revendication 1, caracterise en ce que I'epaisseur de 
la region de recouvrement (3) , definie par les 
epaisseurs des vitrages individuels (1.1, 1-2, 2.1, 
2-2) s'etendant dans celle-ci et eventuellement d'au 
moins une couche intermediaire (7) , ne d6passe pas au 
total l'6paisseur d'un vitrage feuillet6 individuel (1, 
2) . 

3. Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce que chaque 
vitrage feuillete (1, 2) presente des aretes bord a 
bord (IK, IK', 2K, 2K') jointives dans la region de 
recouvrement (3) et decalees I'une par rapport a 
1' autre dans la direction d' extension. 

4. Dispositif d' assemblage selon I'une 
quelconque des revendications pr6cedentes, caracterise 
en ce que chaque vitrage feuillete (1, 2) comprend dans 
la region du bord au moins une vitrage individuel qui 
depasse avec une arete saillante (IK, 2K) et au moins 
un vitrage individuel avec une arete en retrait (IK', 
2K') . 

5. Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 4, dans lequel une arete saillante (IK, 
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2K) et/ou une arete en retrait (IK', 2K') 

appartient en conmiun a plusieurs vitrages individuels 
(1.1, 1.2; 2.1, 2.2; 1.3, 1.4; 2.3, 2.4) assembles en 
surface I'un a 1' autre. 

6. Dispositif d' assemblage selon la 

revendication 4 ou 5, caracterise en ce que, en 
regardant dans la direction d' extension, une arete 
saillante (IK, 2K) d'un deuxieme vitrage feuillete suit 
chaque fois une arete en retrait (IK'; 2K') d'un 
premier vitrage feuillete. 

7- Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 4 ou 5 ou 6, dans lequel deux aretes 
decal6es l*une par rapport a 1' autre (IK, IK'; 2K, 2K') 
forment un echelonnement du cote du bord du vitrage 
feuillet6 (1, 2) . 

8- Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 4 ou 5 ou 6, dans lequel il est prevu sur 
un vitrage feuillete au moins deux aretes saillantes et 
au moins une arete en retrait situee entre celles-ci et 
sur 1' autre vitrage feuillete au moins une arete 
saillante et au moins deux aretes en retrait, dans 
lequel les vitrages feuillet6s comprennent au moins 
trois vitrages individuels . 

9- Dispositif d' assemblage selon I'une 
quelconque des revendications prec6dentes, caracteris6 
en ce qu'il est prevu dans la region de recouvrement 
(3) au moins un organe d' assemblage mecanique (5) 
r^unissant les vitrages feuilletes qui se succedent (1, 
2) . 

10. Dispositif d' assemblage selon I'une 
qpaelconque des revendications precedentes, caracterise 
en ce q[u'il est prevu dans la region de recouvrement 
(3) une couche intermediaire collante entre les faces 
de deux vitrages feuilletes qui se succedent, 

11. Dispositif d' assemblage selon I'une 
quelconque des revendications precedentes, caracterise 
en ce qu'il est prevu dans la region de recouvrement 
(3) des vitrages feuilletes (1, 2) au moins un trou de 
passage (6) traversant celles-ci pour 1 ' introduction 
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et/ou la fixation d'un organe d' assemblage 

mecanique (5) . 

12. Dispositif d ' assemblage selon la 
revendication 11, caracterise en ce que 1' organe 
d' assemblage (5) comprend des moyens pour centrer son 
axe longitudinal traversant les vitrages feuilletes 
dans le trou de passage . 

13. Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 12^ caracterise en ce que 1' organe 
d' assemblage (5) est centre fixement sur I'axe d'un 
trou d'un premier vitrage individuel (1.2) d'un premier 
vitrage feuillet6 (1), et en ce qu'il comporte des 
moyens (bagues excentriques 16.1, 16.2) pour compenser 
des ecarts de centres d'un trou d'un deuxieme vitrage 
individuel (2.2), appartenant ^ un autre vitrage 
feuillete (2) hors dudit axe. 

14. Dispositif d 'assemblage selon la 
revendication 13, caracterise en ce que 1' organe 
d' assemblage comprend au moins une tige ou une douille 
(8) pouvant etre introduite dans le trou de passage 
(6) , une bague de cent rage (15) entourant la tige ou la 
douille en ajustement precis et pouvant Stre ajust6e 
dans un trou d'un vitrage individuel, et au moins une 
bague excentrique, de preference deux bagues 
excentriques (16.1, 16.2) pouvant tourner I'une par 
rapport a 1' autre, qui d'une part entourent egalement 
la tige ou la douille en ajustement precis et d' autre 
part peuvent egalement etre ajustees dans un trou d'un 
autre vitrage individuel. 

15. Dispositif d' assemblage selon I'une 
quelconque des revendications 11 a 14, caracterise en 
ce que 1' organe d' assemblage (5) comprend des rondelles 
d'extremite (10, 13) pour masquer le trou de passage 
vers I'exterieur. 

16- Dispositif d'assemblage selon les 

revendications 14 et 15, caracterise en ce que les 
rondelles d'extr^mite (10, 13) peuvent etre serrees, en 
particulier vissees, avec la tige ou la douille (8), 
dans lequel la tige ou la douille (8) est bloqu6e dans 
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sa direction axiale dans le trou de passage apres 
le serrage ou le vissage des deux rondelles 
d' extremite . 

17. Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 15 ou 16, caracterise en ce que les 
rondelles d*extr6mite (10, 13) sont appliquees a plat, 
de preference avec des cales intermediaires (11, 14) , 
sur les faces exterieures des vitrages feuilletes (1, 
2) autour des sorties du trou de passage (6) . 

18. Dispositif d' assemblage selon 1 ' une 
quelconque des revendications 11 a 17, caracterise en 
ce qu' apres 1 ' introduction et/ou le montage de I'organe 
d'assemblage (5) dans le trou de passage (6), les 
espaces creux restants sont combles avec une masse de 
remplissage. 

19- Dispositif d' assemblage selon la 

revendication 18 et I'une quelconque des revendications 
15 a 17, caracterise en ce que les rondelles 
d'extremite (10, 13) comportent des orifices (17) pour 
1 ' introduction de la masse de remplissage. 

20. Dispositif d' assemblage selon la 
revendication 19, caract6ris6 en ce que les rondelles 
d'extremite comportent en outre des orifices (18) pour 
evacuer I'air deplace par la masse de remplissage 
introduite . 

21. Dispositif d' assemblage selon I'une 
quelconque des revendications precedentes, caracterise 
en ce qu'au moins les vitrages individuels s'etendant 
dans la region de recouvrement sont en verre 
partiellement pr6contraint ou pr6contraint . 

22. Module de construction, en particulier 
Element de renforcement (longeron de verre) pour des 
facades vitr6es, compos6 d'au moins deux vitrages 
feuillet6s assembles I'un a I'autre a I'aide d'un ou de 
plusieurs organes d' assemblage selon I'une quelconque 
des revendications prec6dentes . 

23. Fagade composee d'une pluralite de vitrages 
de verre fixes a une ossature en etant situees dans un 
plan, qui est renforcee transversalement a ce plan 
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centre des efforts agissants, par au moins un 

module de construction selon la revendication 22. 
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Fig. 1 
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